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Abstract 



1415100 Coated metal GLYCO-METALL- WERKE DAELEN & LOOS GmbH 6 Feb 1973 [1 1 Feb 1972] 5724/73 Heading 
B2E [Also in Division F2] A composite structure comprises a metal support and a sliding layer carried by the support, the 
sliding layer including granulated and/or powdered polyimide resin in a poly- imide binder. The sliding layer may also in- 
clude additives for improving the sliding pro- perties, e.g. polytetrafluoroethylene, a metal alloy, powdered graphite, 
molybdenum di- sulphide and oxides. In the region of the con- necting surface between the sliding coating and the 
supporting body a gauze may be embedded in the sliding coating, e.g. a gauze consisting of tin-bronze. The supporting body 
may be a sintered structure made, e.g. from an alloy or a perforated steel or bronze plate. The support- ing body may be 
coated on the side which is to carry the sliding coating with a sintered layer, e.g. an alloy. The structure may be pro- duced 
by applying to a support a mixture of polyimide lacquer, granular or powdered poly- imide and optionally additives 
homogenized to a low viscosity to pasty for mby spreading, and hardening the layer. The coating may be machined to final 
thickness before completely hardening. The product may be a sliding bear- ing. As shown in Figure 1, a gauze 2 of tin- 
bronze is laid on steel supporting body 1 . The gauze is pentrated by a mixture of polyimide particles 3, graphite particles 4 
and polyimide lacquer 5. In other embodiments a sintered bronze layer is applied to a steel supporting, body, and the 
sintered layer impregnated with a mixture of polyimide particles, graphite particles and polyimide lacquer; perforated steel 
plate is coated on one side with a mixture of polyimide particles, graphite particles and polyimide lacquer the mixture 
penetrating the holes in the supporting body. 
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VerbundwerkstofT, insbesondere fiir Reib- und Gleitelemente 
mit metallischem Stiitzkorper und einer mit dem Stiitzkorper 
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Yerbunawerkstoff , insbesondere fur Reib- und Gleit- 
elemente mit metalliscbem Stiitzkorper und einer ait 
dam Stiitzkorper verbundenen Reib- bzw. Gleitscbicbt 
aus tbermiscb bocb belastbaren Kunststof fen, sowie 
Yerfabren zur Herstellung solcber Yerbundwerkstof f e 



Die Erfindung besiebt sich auf Verbundwerkstoffe, insbesondere . 
fiir Reib- und Gleitelemente nit aetalliscbem Stiitzkorper und 
einer nit dem Stiitzkorper verbundenen Reib- bzw. Gleitsotaictat 
aus tbermiscb bocta belastbaren Kunststof fen, die waruetaart- 
bare Polyarnidbarze und die Laufeigenscbaften verbessernde 
Zusatze, wie Molybdandisulf id, metalliscbe ^agerlegierungen 
u.dgl. en t bait. 
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Eb sind Verbundgleitlager bekannt, bei welohen sine mit Lo- 
chungen odor Vertiefungen versehene Sohioht aus Polyimid mittel 
Aoryl-Epoxid-Kleber auf einen Sttltzkorper aua Stahl aufge- 
klebt iat, wobei die Loohungen Oder Vertiefungen mit einem 
Gemisoh aus festem Schmiermittel und einem Lagermetall aus- 
gefiillt sind (DT-0S 2 000 632). 

Diese bekannten Verbundgleitlager mit Polyimid-Kunststof f en 
haben jedoch erhebliche Mangel, insbesondere weil die rer- 
wendeten Klebatoffe nicht geetatten, die hohe thermische Be- 
lastbarkeit der Polyimid-Kunststoffe auszunutzen. 

Es 1st daher Aufgabe der Erfindung, einen Verbundwerkstoff 
mit Polyimid-Harz enthaltender Reib- bzw. Gleitschicht zu 
schaffen, der die Kaohteile der bekannten Polyimidgleitla- 
ger nicht aufweist. Die aus solchem Verbundwerkstoff herge- 
stellten Reib- bzw. Gleitelemente sollen sich duroh gute 
Reib- bzw. Gleiteigenechaf ten, hohe Temperaturbestandigkeit 
und die MBglichkeit des wartungsfreien Betriebea auszeichnen. 
Der Verbundwerkstoff soil auaserdem leioht und billig her- 
geetellt werden kSnnen und sich bei der Herstellung der Reib- 
bzv. Gleitelemente ohne Schwierigkeiten verarbeiten lessen. 

Diese Aufgabe wird gemass der Erfindung dadurch gelBst, dass 

- 3 - 
309833/1101 



DipL-Phys. Heinridh Seids - Patentanwalt • 62 Wiesbaden • Bierstadter Hohe 15 - Pqstfach 120 63 ■ Telefon (061 21) 56 53 82 

2206400 

- 3 - 

die Reib- bzw. Gleitschicht die Polyimidharze una die die 
Laufeigenschften verbessemden Zusatze als Gemisch in fein- 
koraiger oder feinpulvriger Form und als Bindemi-fctel Poly- 
imid-Lack enthalt, der sowohl das feinkornige bzw. fein- 
pulvrige Gemisch in der Reib- bzw. Gleitschicht zusammen- 
bindet als auch die Reib- bzw. Gleitschicht selbet mit dem 
Stiitzkorper verbindet. 

Gegentiber den bekannten Verbundgleitlagern mit Polyimid- 
Kunststoffen ist die Reib- bzw. Gleitschicht des Yerbundwerk- 
stoffes gemass der Erfindung wesentlich starker homogenisiert. 
Dies gilt vor allem auch fiir die in der Reib- bzw. Gleit- 
schioht enthaltenen warmeleitf ahigen Bestandteilejs, scjdass 
die Warmeabfuhr von der Laufflacho der Reib- bzw. Gleit- 
schicbt praktisch iiberall gleichmlissig ist. Durch die Er- 
findung wird vor allem auoh eine Bindung zwischen den Be- 
standteilen der Reib- bzw. Gleitschicht und zwischen der Reib- 
bzw. Gleichtschicht und dem Stiitzkorper erreicht, aie in der 
Temperaturbestandigkeit den in der Reib- bzw. Gleitschicht 
enthaltenen Poly imid-Kunsts toff en angepasst ist. 

Dabei geht die Erfindung von der neuartigen Erkenntnis ausi 
dass auch lackartige, in Losungsmitteln lbsbare Polyimide 
ausreichend gute Lauf eigenschaften aufweisen, urn solchen Poly- 
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imid-Lack als Bindemittel innerhalb der gesamten Reib- bzw. 
Gleitschicht bis hin zur laufflache des jeweiligen Reib- 
bzw. Gleitelementes benutzen zu kSnnen. 

Im Rahmen der Erfindung kann eine Gleitschicht' 70 bis 20$ Gew. 
warmehartbare Polyimidharze und 30 bis 80* Gew. selbstschmie- 
rende Zusatze enthalten. 

Die Polyimidharze und bzw. Oder die Polyimid-Backbe stand teile 
konnen im Rahmen der Erfindung Stoffe aus einer Oder mehre- 
ren der folgenden Gruppen von Polyimiden sein: 
Carboranimid, wasserstoffreie Polyimide, Poly-triazo-Pyro- 
mellithimide, Polyesterimide und Polyamidimide. Die Poly- 
imid-Harze und bez. Oder die Polyimid-Lackbestandteile' konnen 
aber auch Copolymere verschiedener Monomere oder Kombina- 
tionen von Stoffen verschiedener Produktklassen sein. 

Als die Reib- bzw. Gleiteigenschaf ten verbessernde Zusatze 
kommen im Rahmen der Erfindung beispielsweise f einpulvriger 
Graphit, Molybdandisolfid und Oxide in Betracht. Im Rahmen 
der Erfindung kann im Bereich der Verbindungsflache der Reib- 
bzw. Gleitschicht mit dem StUtzkorper ein StUtzgewebe, bei- 
spielsweise aus Lagermaterial in die Reib- bzw. Gleitschicht 
eingelagert sein. Ein solches StUtzgewebe kann beispielsweise 
aus Zinnbronze bestehen. 
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Der Sttltzkorper kann auch auf der die Reib- bzw. Gleitschicht 
tragenSen Seite mit einem Sintergeriist , vorzugsweise aus 
Gleitwerkstoffen belegt aein. Hierdurch lasst sich die Ver- 
bindung zwischen dem StiitzkBrper und der Re it- bzw. Gleit- 
schicht wesentlich verstarken. Ausserdem bietet das Sinter- 
geriist eine Erh6*hung der mechanischen Belastbarkeit ahnlich 
dem oben erwabixten Stiitzgewebe . 

Es sind zwar bereits Gleitlager bekannt, deren Laufsehicht 
aus einem porosen Metallgerttst und einer FUllung dieses Me- 
tallgertistes mit Polytetraf luorathylen allein Oder in Ver- 
bindung mit metallischen oder nichtmetallischen Zusatzen be- 
stebt. Solche Gleitlager arbeiten wartungsfrei bis etwa 
+ 280° 0. Zur Herat ellung derartiger aieitlager ist es be- 
kannt, zunachst durch Aufsintern eines kugeligen Metallpulvers 
auf den metallischen StiitzkSrper ein poroses Gefiige herzu- 
atellen und dann Polytetraf luorathylen-Pulver und Metallpul- 
ver in Form eines Pulvers, einer Paste oder einer Dispersion 
oder als Band auf das porose Gefiige auf zubringen und unter 
Zubilfenabme von Druck und lemperatur in das porose Gefiige 
einzudringen. Bei der Herstellung des porosen Gefiiges muss die 
Sintertemperatur so hoch sein, dass einf hinreichend feste 
Verbindung der kugeligen Pulver einerseits mit dem metallischen 
Irager und andererseits untereinander erzielt wird. Die be- 
kannten Gleitlager mit Polytetrafluoratbylen-PUllung des 
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porSsen Gefiiges haben jedoch betrachtlicbe Nacbteile, die 
bei der Piillung des porosen Gefiiges mit in Poly im id -Lack 
eingeriibrten Polyimidbarz uberwunden werden. Polytetrafluor- 
attaylen geht namlicb nicht, wie tbermoplastiscbe Kunststoffe, 
bei erbb'hten IDemperaturen in den Scbroelzfluss, sonder n ober- 
balb des bei 300° C liegenden Umwanalungspunktes in einen 
gelartigen Zustand liber. Es bedarf desbalb des Zusammenwir- 
kens von taobem Druck und Teroperatur, um das porose Gefiige 
mit PolytetrafluorStbylen zu fiillen. Jedoch dard der auf- 
gebracbte Druck aucb nicbt zu gross sein, da sicb sonst 
die Poren des porosen Gefiiges irreversibel schliessen. Da- 
gegen lasst aicb in Polyimid-Lack eingeriibrtes Polyimidharz 
mit relativ niedsiger Viskositat einstellen, sodass das po- 
rb'se Gefiige mit einem solcben Gemisch in relativ einfacber 
Weise getrankt werden kann. 

Aucb dieser Nachteil wird durch die erf indungsgemasse 
Piillung beboben. Die tbermische Delastbarkeit der Gle it- 
lager mit porosem Gefiige und Polyimid-Fullung ist wesentlich 
bb'ber als bei Gleitlagern, deren poroses Gefiige mit Poly- 
tetrafluorathylen gefiillt ist. Insbesondere ainkt bei den 
Gleitlagern mit Polyimid-Piillung des porosen Gefiiges 
die DauergebrauchsBtemperatur stark, bei bbherer 
mecbanischer Belastung des Lagers nicht so ab, wie 

- 7 - 
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dies bei Gleitlagern mit letrafluorathyeln-Eiillung des po- 
rosen Gefuges der Pall ist. 

Durch die Wirklichkeit des relativ .einfaehen und sieheren 
Einbringens von Polyimid in das porbse Gefiige bietet 
sich im Rahmen der Erfindung auch die Moglichkeit, den Stutz- 
korper uberhaupt nur durch e in Sintergerust , vorzugsweise aus 
Lagerlegierung, zu bilden. 

Im Rahmen der Erfindung kann der Stiitzkorper auch aus geloch- 
tem Stahl- oder Eronzeblech gebildet sein. 

Durch die Erfindung ist es schliesslich moglich, die Dicke 
der Reib- bzw. Gleitschicht wesentlich grosser zu wahlen, 
so dass die laufflache am Verbundwerkstoff oder bzw. und den 
daraus hergestellten Reib- bzw. Gleitelementen spangebend be- 
arbeitet werden kann. Beispielsweise kann die Dicke der Dauf- 
schicht etwa 0,1 bis 0,5 mm betragen. Demgegentiber betragt 
die Dicke der Gleitschicht bei Lagern mit porosem Gefiige und 
Polytetrafluorathylen-Etillung bisher etwa 0.020 mm. Durch die 
wesentlich grSssere Dicke der Reib- bzw. Gleitschicht wird bei 
den aus Verbundstoff gemass der Erfindung hergestellten Reib- 
bzw. Gleitelementen auch eine wesentlich grSssere Lebensdauer . 
erreicht. 
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Fur die Herstellung von Verbundstoff gemass der Erfindung 
eignet sich insbesondere ein Verfahren, bei dem zunachst ein 
den Sttitzkorper bildendes Band fortlaufend mit dem die Reib- 
bzw. Gleitschicht bildenden Material belegt und dieses Ma- 
terial mindestens teilweise gehartet wird. 

Gemass der Erfindung werden hierzu Polyimid-Lack, feinpul- 
vriges Polyimid-Harz und Pttllstoffe innig vermischt und zu 
niedrig viskoser bis pasto'ser Form homogenieiert , und es 
wird die so vorbereitete Mischung in der der gewiinschten Be- 
schichtungsdicke entsprechender Menge auf den Sttitzkorper 
aufgestrichen und auf diesem gehcirtet. Dieses Herstellungsver- 
fahren ist besonders einfach. Es bietet auch die Moglichkeit, 
bei porSser Auflage bzw. poroser Ausbildung des Sttitzkorpers 
die Viskositat der Mischung so niedrig einzustellen, dass 
ein Tranken des porBsen Geftiges weitgehend yon dessen Struk- 
tur unabhangig ist. In bevorzugter Ausfuhrungsf orm des Ver- 
fahrens werden ein den Sttitzkorper bildendes Band und ein 
Sttitzgewebe fortlaufend aufeinander gelegt und fortlaufend ge- 
meinsam mit der homogenisierten Mischung aus Poly imid -Lack, 
Polyimidharz und Pullstoffen bestrichen, Zur spangebenden 
Bearbeitung kann im Rahmen der Erfindung des Verfahrens ge- 
mass der Erfindung die Reib- bzw. Gleitschicht nach dem Harten 
auf einevorher festgelegte, eng tolerierte Enddicke geschalt 
werden. Itir die Herstellung von Reib- bzw. Gleitelementen 
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nit 'seta? kleinem Radius empfiehlt es sicb, die Reib- bzw. 
Gleitscbicnt auf deni Stiitzkbrperband anzunarten und ggf . 
spangebend auf die festgelegte Enddicke zu bearbeiten, aus 
diesem Verbundmaterial Reib- bzw. Gleitelemente zu bilden und 
danacb die Reib- bzw. Gleitscbicnt auf den Reib- bzw. Gleit- 
elementen durclazuliarten. 

Einige Ausfubxungsbeispiele der Erfindung werden im f olgen- 
den an Hand der Zeicnnung naber erlautert. Es zeigen; 

Die Eiguren 1 bis 3 vergrosserte Schnitte durch Verbundwerk- 
stoff gemass der Erfindung und 
Eigur 4 einen Scbema fur die Herstellung von Verbund- 
stoff gemass der Erfindung in Ausfuhrung ent- 
sprecbend Eig. 1. 

Im Beispiel der Eigur 1 ist auf den aus Stahl bestebenden 
Stiitzkorper 1 ein Gewebe 2 aus Lagermaterial, und zwar Zinn- 
bronze, aufgelegt. Dieses Gewebe 2 aus Zinnbronze ist durcb- 
drungen von einem Gemiscb von Polyimid-Kunststoff teilchen 3, 
Grapbitteilcben 4 und einer alle diese Telle 3 und 4 und 
das Zinnbronze-Gewebe 2 zusammenhaltende und mit der Ober- 
flache aes Stiitzkorper 1 f est verbindenden Masse 5 aus 
Polyimid-Lackx 
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Im Beispiel der Pigur 2 ist auf einen Stutzkorper 1, bei- 
spielsweise aus Stahl, ein Sinter-Gerust 6 aus Lagerma- 
terialp beispielsweise Bronze , aufgebrachto In das Sinter- 
Geriist 6 ist ein Geiuisch aus Polyimid teilchen 3, Graphit- 
teilchen 4 und einer alle Teilchen zusammenhaltenden und 
fest mit dem Sinter-Geriist 6 und dem Stutzkorper 1 verbinden- 
den Masse 5 aus Polyimid-Lack getrankto 

Im Beispiel der Pigur 3 ist ein gelochter Stutzkorper 1 5 bei- 
spielsweise ein gelochtes Stahlblech, vorgesehen 0 Dieser Stutz- 
korper 1 ist einseitig mit einem Geirlssh aus Polyimidteil- 
ohen 3, Graphitteilchen 4 und einer alle Teilchen zusammen- 
haltenden Masse 5 aus Poly imid -Lack auf gebracht , wobei dieses 
Gemisch auch die Locher des Stutzkorpers 1 durchdringto Im 
Rahmen der Erfindung kann auoh der Stutzkorper 1 weggelassen 
werden 9 insbesondere werai die durch das Gemisch von Polyimid- 
teilchen 3, Teilchen 4 aus die Lauf eigenschaf ten verbessern- 
dem Material und alle Teilchen zusammenhaltender Masse 5 aus 
Polyimid -Lack, eine ausreichende mechanische Eigenschaft der 
Schicht sicherstellende Einlage, beispielsweise v/ie das 
in Pigur 1 gezeigte Zinnbronze-Gewebe2 Oder ein selbsttra- 
gendes Sinter-Gerust 6, enthalt. 

Die Dicke der auf gebrachten Laufschicht kann insbesondere in 
den Beispielen der Piguren 1 und 3 bei etwa 0,15 bis 0,5 mm 

- 11 - 
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liegen* Diese Schichtdicke und die Art des Aufbaues dieser 
Schicht ermoglichen es, an der Laufflache eine spangebenSe 
Bearbeitung vorzunehmen. 

Fur die Herstellung von Verbundwerkstoff gemass der Erfindung 
eignet sich insbesondere ein Verfahren, wie es an Hand der 
Figur 4 deutlioli wird. Hiernach wird von einer Abrollvorrich- 
tung 11 ein metallischer Stiitzkorper oder metalli3eher Iragar 
12 und von einer zWiJeten Abrollvorrichtung 13 ein Stutzge- . 
webe 14, vorzugsweise aus Lagerlegierung, beispielsweise 
Zinnbronze, abgezogen. Der Stiitzkorper 12 und das Stutzge- 
webe 14 werden durch eine Walze 15 oder ein Walzenpaar aufein- 
ander gelegt und von dort unter einer Dosiervorrich-feung 
und Beschichtungsvoxrrichtung hindurch gezogen. Die Dosiervor- 
richtung weist ein Vorrats- und Dosiergefass 16 auf, das nach 
der Vereinigungswalze 15 bin durch einen Schieber 17 ab- 
schliesst. In dem Vorrats- und Dosiergefass 16ist in nie- 
drig viskoser bis pastoser Form die Mischung aus Polyimid- 
Lack, Polyimidteilchen und Fiillstoffen enthalten. Das Ge- 
misch wird durch einen Ruhrer 18 standig durchgemischt. Dem 
Vorrats- und Dosiergefass 16 ist ein Abstreifer 19 nachge- 
schaltet, an dem die gewiinschte Schichtdicke einzustellen ist. 
Hinter diesem Abstreifer 19 lauft der beschichtete Stiitz- 
korper 12 mit dem in die aus dem GeuiBch gebildeten Schicht 
eingebetteten Stiitzgewebe 14 durch einen mit Absaugung aus- 
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gerttateten Ofen 20. Im Bereich dieaea Ofens wird die Hartung 
der aufgebraohten Gleitaohicht, deren Verbindung mit dem 
Sttitzgewebe 14 und dem metallieohen Trager 12 vorgenoamen. 
Hieran sohliesst sich eine mit Wasser arbeitende Kuhlein- 
richtung 21 an. Ea konnte auoh lm Rahmen der Erfindung atatt 
der Vaaaerkuhleinriohtung 21 eine Luf tktthleinriohtung vor- 
geaehen aein. Sohlieaalich kann duroh eine aich ansohlieeaen- 
de apangebende Bearbeitung mittela einea Sohalmeaaera 22 
eine en? tolerierbare Enddioke eingaatellt warden. Sohlieaa- 
lion wird daa fertig bearbeitete Band ttb.r eine Walee 23 um- 
gelenkt und auf eine Spule 24 aufgewiokelt. 

AusfUhrungebeiapiel 1 t 

41 Gewiohtateile einar Haraltiaung einea Folyimid (Polvimid- 
Iaok) warden mit 28 Gewiohtteilen ainaa feinpulvrigen Ge- 
miaohe* von 75* Gewioht PolybiemalfcLnimid und 25* Gewioht 
Graphit, 17 Gewiohtateilen 2f-Methylpyrrolidon und 11 Ge- 
wiohtatailen lylol vermiaoht und auf einem Dreiwalaenetuhl 
homoganiaiart. Die ao erhaltene Miaohung wird mittela daa 
oben erlauterten Verfahrena auf einen metalliaohen Trager 
12 unter Zulauf einea Zinnbronae-Gewebee 14 ainar Moke von 
0,1. mm und ainer Machenwaite von 0,060 mm aufgebraoht, wobei 
eine Schiohtdicka von 0,35 mm eingaatellt wird. Nach dem Ein- 
brennen wahrend 1,5 Minuten bei afaer Temperatur von 300° 0 
wird mit Luft oder Wasser abgektthlt und duroh apangab nde 
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Bearbeitung daa Bandee eine gewttnaohte Schiehtdioke mit 
einer {Doleran* von ± O,01 mm eingeatellt. Aus dem Band wea>- 
dan in bekannter Veiae GUeitlager hergeatellt, die einen war- 
tungafreien Betrieb bia 350° 0 ermoglionen. 

Auafubrungabeiapiel 2t 

ZuaammenaetJsung dar Mlaonung und Aufbringung auf den me- 
talliaonen SttitzkBrper 12 zuaammen mit elnem Sttttzgewebe. 14 
erfolgen in gleioner Welae, wie im Beiapiel 1. Die aufge- 
braohte, duroh. daa Sttttagewebe 14 veratarkte Sonioht wird 
zunaohat bei 180° 0 wahrend 1,5 Minuten angehartet. Die 
angehartete Sonioht kann, wie im "Baiapiel 1, durch apan- 
gebende Bearbeitung in dar gewttnachten Schichtaioke einge- 
atellt warden. Haoh der Herat ellung von Gleitlagern aua dem 
so vorbereiteten bandxormigen Verbundstoff warden dieaelben 
ala Masaengut wahrend 1,5 Minuten durch eineu Sinterdurch- 
laufozen geaohiokt, wobei die Sohicht bei einar lemperatur von 
300° 0 vbllig durohgehartet wird und ihre optimalen Bigen- 
gohaften erhalt. Die let«tere Verfahrenaweiae empfieHfc aioh 
baaondera dann, wann aehr kleine Reib- odar Gleitelemente 
ait kleinen Radian hargaatallt warden aollen. 

Alia in der Beaobxeibung, der Zeiohnung und den Patentan- 
sprttoh n wiedergegebenen Markmala daa Anmeldungageg natan- 
daa ktSnnen ftir aioh allain Oder in jeder dankbaran Kombina- 
' , tion von weaentlioher Badautung fur die Erxindung aein. 

309833/1101 ORIWNAL INSPECTED 
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Patentansprtiohe 



1 . VerbundwerkBtof f mit metalliachem StUtzkbrper und einer* 
mittela Klebatoff mit dem SttitzkBrper rerbundenen Reib- 
bzw. Gleitaohioht aua thermisch hochbelaatbaren Kunat- 
atoffen, die warme hart bare Polyimidharze und die Lauf- 
eigenaohaften dea Lagera verbeseernde Zuaatze wie Poly- 
tetrafluorttthylen, metalliaohe Lagerlegierung o.dgl. ent- 
halt, daduroh gekennzeiohnet, daaa die Reib^ bzw. Gleit- 
aohioht die Polyimidharze und die die laufeigenaohaft 
rerbeaBernden Zuaatze ala Gemied* ;>' ;i(Ceinkorniger Oder 
feinpulvriger Form und ala Bindemittel Polyimid-Laok ent- 
halt, der aowohl daa feinkiSrnige bzw. feinpulvrige Ge- 
miBch in der Reib- baw. Gleitaohioht zuaainmenbindet ala 
auoh die Reib*« bzw, Gleitaohioht aelbat mit dem Sttttz- 
ktJrper verbindet. 

2. Ytrbundverkatoff naoh inepruch 1, gekennzeiohnet duroh 
eine Gleitaohioht, die etwa 70 biB 20% Gew. warmehartbare 
Polyimidharae und etwa 30 bia 80J* Gew. aelbatsohmierende 
Zueatze enthalt. 

3. Yerbundwerkatoff naoh Inapruoh 1 Oder 2, daduroh gekenn- 
aeiohnet, daaa die Polyimidharae und baw. die Polyimid-Laok- 
beatandteile Stofie aua einer Oder mehreren der iolgenden 

ORIGINAL INSPECTED 
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Grruppen von Polyimiden sind : Carboranimid , waeseretoff- 
freie Polyimide, Poly-triaso-pyromellithimide, Polyester- 
imide una Polyamid imide. 

Verbundwerksioff naoh einem der Ansprttche 1 bis 3$ dadureh 
gekennzeiohnet, dass die Polyimid-Harze und bzw, Oder 
die Poly imid-Lackbe stand teile Copolymer e versohiedener 
Monomerer oder Kombinationen ron Stoff en Tersohiedener 
Prod uktklas sen sind # 

Verbundwerkstoff naoh einem der AnsprUcha 1 bis 4 f daduroh 
gekennzeichnet , dass f einpulvriger Graphitp MolybdSn- 
disulfid, sowie Oxide ala die Reib- bsvr* Glsitelgen- 
sohaften verbessernde kius&*3e Torgeseheai ®±zt&* 

Yerbundwerkstoff naoh einem der itaspxttblie 1 bis 5 f dafluroh 
gekennzeiohnet, dass im Bereioh der Verbindungsfl&ohe der 
aieitsohioht mit dem SttitzkSrper ein Sttttzgewebe, bei- 
spielsweise aus Lagennaterial, in die Gleiteohioht tinge- 
lagert ist. 

Verbundwerkstoff naoh Anspruoh 6 t daduroh gekennzeiohnet, 
dass das Stittssgewebe aus Lagerlegierung, zum Beispiel 
Zinnbronze, besteht. 

ORIGINAL MSPECTED 
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8, Verbundwerkatoff nach einem der Anaprttohe 1 bis 5 , da- 
duroh gekennseiohnet, daaa der Sttttekbrper auf der die 
Reib- bsv. Gleitsohioht tragenden Seite mit einem Sinter 
gerilat, beispieleweiae aua Lagerlegierung, belegt ist. 

9. Verbundvrerkatoff naoh einem der anaprttohe 1 bia 5, daduroh 
gekennseiohnet, daaa der SttttBkttrper duroh ein Sinterge. 
ruat, beispielsweise aua Lagerlegierung, gebildet iat. 

10. Yerbundverketor* naoh einem der Anaprttohe 1 bia 5 , daduroh 
gekennzeiohnet, dasa der Sttttekbrper aua geloohtem Stahl- 
oder Bronzebleoh gebildet iat. 

11. Verbundwerketoff naoh einem der Anaprttohe 1 bia 10, 'daduroh 
gekennseichnet, daaa die Reib- bav. Gleitaohioht eine 
Dioke Ton etva 0,1 bia 0,5 mm aufweist und ggf. on der 
Laufflaohe apangebend bearbeitet 1st. 

12. Verfahren sur Heratellung Ton Verbundwerkatoff naoh 
Anepruoh 1, bei dem zunaohat ein den Sttttakorper bilden- 
dea Band fortlaufend mit dem die Reib- b*v. Gleiteohioht 
bildenden Material belegt und dieaea Material mindeatena 
tellweise gehartet wird, daduroh gekennaeiohnet, daaa 
PolyiaiJ-Lack, feinkornigea oder feinpulvrigee Polrimid- 
hars und Fttlletofre innig miteinander t rmiaoht und Zu 

- 4 - 
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niedrig viskoser bis pastoser Form bomogenisiert warden, 
una aass die so vorbereitete Mischung in der der ge- 
wtinschten Bescbichtungsdicke entsprechenden Menge auf 
den Stiitzkorper auf gestrichen und auf diesem gehartet 
wird . 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , dass 
ein den Stiitzkbrper bildendea Band und ein Stutzgewebe- 
band fortlaufend auf einandergelegt und fortlaufend ge- 
meinsam mit der homogeniaierten Mischung aua Polyimid- 
Lack, Polyimid-Harz und FUllstoffen bestriohen werden. 

14. Verfahren nacb Insprucb 12 oder 13, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Reib- bzw. Gleitschioht nacb dem Harten auf 
eine vorher festgelegte, eng tolerierte Enddicke geschalt 
wlrd. 

15. Verfahren nacb Anspruch 12 oder 13 zur Herstellung von 
Reib- bzw. ale it element en, dadurch gekennzeichnet, dass 

" die Reib- bzw. Gleitscbiobt auf dem Stutzkorper angehar- 
tet und ggf. spangebend auf die festgelegte Enddicke be- 
arbeitet wird, dass aus dem Verbundmaterial Reib- bzw. 
Gleitelemente gebildet werden und dass die Reib- bzw. 
Gleitscbiobt danaob auf den Reib- bzw. Gl itelementen 
durchgehartet wird. 

3 0 9-83 3-/ 110 1 
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16. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, dass zur Vorbereitung der Mischung aus- 
Polyimid-Iack, Polyimid-Harz und FUllstoffen 14 Gewichts- 
Teile einer lackartigen Harzlosung eines Polyimids mit 
28 Gewichts-Teilen eines Gemisches aus 75# Gew. eines 
feihkornigen Oder f einpulvrigen Polybismaleinimids und 
255* Gew. Graphit, 17 Gewichtsteile N-Methylpyrrolidon und 
11 Gewichtsteilen .Xylol vermischt und auf einem Drei- 
walzenstuhl homogenisiert wird. 

17. Verfahren nach Ansprueh 16, dadurch gekennzeichnet, dass 
die auf den Stiitzkbrper aufgebrachte Mischung aus Poly- 
imid-Laok, Polyimid-Harz und Ftillstoffen bei einer Tern- 
peratur von oa. 300° C ilber eine Dauer von ca. 1,5 Min. 
auf den Stiitzkorper durchgehartet wird. 

18. Verfahren nach Ansprueh 16 zur Herstellung von Gleitlagern, 
daduroh gekennzeiohnet , dass die auf den Stiitzkorper aufge- 
brachte Mischung aus Polyimid-Lack, Polyimidharz und Fiill- 
stoffen bei einer Temperatur von oa. 180° 0 Uber eine 
Dauer von oa. 1,5 Min. auf den Stiitzkorper vorgehartet 

und nach Bilden der Gleitlager bei eire r Temperatur von 
ca. 300° 0 iiber die Dauer von oa. 1,5 Min. vbllig durchge- 
hartet wird. 
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